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るにつれて完全にフォルムアルデヒドが結合し消費される時間は長 くなるが樹脂化速度は早 くなる｡ .
故にフォルムアルデヒドのモル比の多い樹脂程 storagelifeは短 くなる｡叉硬化樹脂の色は褐色
より赤色に変ずる事 は 知られているが,石炭酸とフォルムアルデヒドのモル比の興れる生成樹脂を









Ⅱ 臭 験 材 _m
(A)注入材


















(3)比重 :粘度,表面張力,pH の測定は 20oCにて行った｡
(4)色調:石炭酸のモ ル数が高い程色調は薄く貢色味を帯びてくる｡
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(C)樹脂注入方法 ;ビーカ-中に試験片を入れ (各条件に＼対して5筒) 3時間ウイッ ト中にて
5mmHgの兵空度で減圧,乾燥した後,樹脂を注入し,.24時間樹指中に浸漬せしめた｡樹脂中浸漬
温度は 15士3oC であった｡而して試験片をビーカー中より取出し10日間風乾せしめた｡








































? ? ? ? ? ? ???
即ち樹脂注入処理による容積竃の増大はヒノキ材では約20-25%,カバ材では10-15%である｡
(B)積層材及び硬化積層材
(a･)単板 ;厚さ 1.5mm,含水率 13%のカバ (Birch)のロータリー単板を用いた｡ (b)樹 脂 ;
Tablelリこ示した P.1,_P.2,P.3,P.4の各樹脂を用いた｡(C)製造 ;単板を各樹脂中に24時間浸
演,畢脂を浸潤せしめた後,乾燥台上にて十分風乾,電気乾嘩器中にて 70oC で10分間予備硬化後,
単板繊纏方向を壷て平行に積層し,圧締力 10kg/cm2 (積層材)或は 150kg/cm2(硬化積層材),
圧縮温度 1500･C の条件で製造した｡斯 くの如くして製造した積層材,硬化積層材の圧縮率は 11-
13% (積層材),49-53% (硬化積層材),合指率は25-30%,気乾比重は0.67-0.69(積層材),
1.30rq.如 (醇化積層材)であった｡
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Ⅳ 実 験 結 果 及 び 考 察
(A)各樹脂の材中にをける樹脂形成能
Table2に示す様に P.2Resinが材中にをける樹脂形成能が轟も大である｡即ちフェノ-ル対
フォルムアルデ ヒドのモル比が 1.0:1.5の時,最も良好である｡ 然るにモル比が1,0:0･75(P.5
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入量に比 して割合が低 くなる｡因みにM.P.Seidel及 R.H.Runk両氏 (O(1950)によれば Paper-

























































いた筏,更に10日間水 中に浸漬膨潤せしめた状態 と最終絶乾状態間の dimensionalchangeを基
準 として算出した収縮率並に抗収縮能力値は Table3,Fig.1,Fig.2に示す様である｡
即ち図表に見る様に低縮合石炭酸樹脂にをいてモル比 とASE との関係は 1.0:1･0(P.1Resin)
のモル比の場合が ヒノキ,カバ両材共最も高い ASEを得る｡然るにフェノ-ルのモル数が大 とな
るか或はフォルムアルデヒドのモル教が大 となる時は ASEは低下する｡庸商用石炭酸樹脂処理に
ょって得られる ASEは低縮合石炭酸樹脂のそれに比 し, 何れも明らかに低い｡ 此が理由は次の
如 くLであらう｡即ち樹脂処理による木材容積安定化附与の機構は Ⅰ報5'にてのべた様に樹脂が細胞
膜組織中に浸潤拡散し,木材容積を膨潤せしめ木材中のaCtivegroupsと結合する事によってもた




係にある｡即ち後述する様に樹脂注入による膨潤率の大なるもの程, ASE は大 となる｡ 換言す
れば前述した様に細胞膜組織中に樹脂が多く入れば入る程,膨潤率は大 とな り,必然的に dimen-




ド量に比 して過剰のフェ ノ-ルを多く含有する｡それがため膨潤率は大 となるが,木材単にをける
樹脂形成能は既述わ様に悪いため,微細組織中ぺ樹脂が多く入っても activegroups と結合する
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3次元の硬化樹脂量が少いため ASEは低くなるのである｡
次に各樹脂が木材中に同一合指率に注入処理した場合, ASEが如何様に変化するかの問題であ






















あるが H.Tarkow及び A.∫.Stamm 両氏の
研究 (1953)8)に見る様に アセチル化木材は
樹脂処理木材 と同様 bulkingeffect に よ
I
って安定化 せられるが, フォル ムアル デ ヒ
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縮合石炭酸酬 旨に比し低い ASE値及び高い reCOVery値を得る｡
(3)馴 旨処理による木材の dimensionalstabiljzationは主として bulkingeffectによるものであ
る｡換言すれば樹脂処理時の木材膨潤度合からdimensiona1stabilityの改良度合を推測しうる｡
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